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Einrichtung zum Scbneiden von Materialbahnen, mit auf einer Drel 
anbringbaren Schneidorganen. 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Ein- 
richtung zum Schneiden von Materialbahnen. 
mit zur Bildung einer Schneidvorrichtung 
auf einer Drehachse anbringbaren Schneid- 

s organen, mit der innerhalb des durch die 
Abmessungen der Einrichtung bestimmten 
Arbeitsbereiches liegende, in gleichbleibenden 
Stufen einstellbare Bahnbreiten geschnitten ' 
werden konnen. 

io Bei den bisher ublichen Einrichtungen an 
Rollenschneidemaschinen zum Schneiden vou 
Materialbahnen, mit auf einer Drehachse an- 
bringbaren Schneidorganen f anden einteilige, 
aus einem Stuck bestehende Schneidwalzen 

is und zweiteilige, in der Ebene der Umlauf- 
achse geteilte Zwischenringe Verwendung. 
Diese Ausfuhrungsform hatte den Nachteil, 
daft entweder die nicht benutzten Schneid- 
walzen auf der Drehachse bleiben muJSten 

20 und auf vielen vorwiegend weichen und dun- 
nen Papiersorten wie Seidenpapier oder der- 
gleichen Streifenbildung verursachten oder 
daS das Aufsteeken bzw. Abnehmen der 
Schneidwalzen eiri umstandliches und zeit- 

25 raubendes Ausbauen der Drehachse erforder- 
lich machte. 

Eine weitere bekannte Ausfuhrungsform 
sah bereits zweiteilige, in der Ebene ihrcr 
Umlaufachse geteilte Schneidwalzen und aus 

so einenV Stuck bestehende ungeteilte Zwischen- 
ringe vor, die es ermoglichten, nur eine den 
Schnittstellen entsprechende Anzahl von 


Schneidwalzen auf der Drehachse aufzubrin- 
gen. Bei dieser bekannten Einrichtung miissen 
jedoch, urn innerhalb der durch die Abmes- 35 
sungen der Masehine bestimmten Arbeits- 
breite jede gewiinschte von Millimeter zu 
Millimeter gestufte Rollenbreite schneiden zix 
konnen, eine Vielzahl verschieden breiter 
Schneidwalzen bei unter sich gleich breiten 40 
Zwischenringen oder eine Vielzahl verschie- . 
den breiter Zwischenringe bei unter sich 
gleich breiten Schneidwalzen vorgesehen wer-: 
den. In jedem Pall miissen bei der Format- 
umstellung durch umstandliches und zeitrau- 45 
bendes Errechnen und Abmessen die Bestiik- 
kungsfolge bzw. die zu wahlenden Schneid- 
walzen und Schneidnuten oder Zwischenringe 
ermittelt werden. 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich 50 
demgegemiber auf eine Einrichtung zum 
Schneiden von Materialbahnen der angege-. 
benen Art, bei der mehrere Sorten in einer 
ihre Umlaufachse enthaltenden Ebene geteilte 
Schneidwalzen vorgesehen sind, die je mit ss 
einer Mehrzahl je eine Schneide bxldenden 
Kingnuten ausgestattet sind und die gleiche 
Breite und die gleiche Nutenteilung aufwei- 
sen. Die verschiedenen Schneidwalzensorten 
unterscheiden sich durch die Anordnung der 60 
aus der Mehrzahl der Schneidnuten gebilde- 
ten gleich en Schneidnutengruppen auf der 
Umfangsbreite der verschiedenen Schneid- 
walzensorten, indem diese Gruppen entspre- 



chend der einstellbaren Stufung der Sennit t- 
breite auf den Walzenkorpern in bezug auf 
den Abstand vom Schneidwalzenrand versetzt 
zueinander angeordnet sind, so daft die Sor- 
s tenzahl der verschiedenartigen Schneidwalzen 
gleich dem Quotienten aus Schneidnutentei- 
Inng und Schnittbreitenstufe ist. 

Die Zeichnung zeigt von einem Ausfuh- 
rungsbeispiel der erfindungsgemaBen Ein- 

10 richtung zum Schneiden von Materialbahnen 
die auf einer Drehachse anbringbaren Teile 
zur Bildung einer Schneidvor richtung, eine 
Scbneidvorrichtung und eine Vorrichtung 
zur Bestimmung der anzuwendenden Schneid- 

is walzen und ilirer Einstellung. 

Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch den Um- 
fangsbereich einer in einer ihre IJmlaufachse 
enthaltenden Ebene geteilten Schneidwalze. 
Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch den Um- 

20 fangsbereich eines ungeteilten Zwischenrin- 
ges. 

Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch den Um- 
fangsbereich eines in einer seine IJmlaufachse 
enthaltenden Ebene geteilten Austauschringes. 
as Fig. 4 zeigt eine Tabelle, und 

Fig. 5 zeigt einen Schieber, der in Ver- 
bindung mit der Tabelle als Vorrichtung zur 
BestLmmung der Sorte und Einstellung der 
jeweils zu benutzenden Schneidwalzen dient. 
30 Fig. 6 zeigt die Schneidvorrichtung mit 
den Abmessungen. des im folgenden naher 
erlauterten Beispiels entsprechend besttickter 
Drehachse, teilweise im Schnitt. 

Zur Erlauterung des in Fig. 1 his 6 dar- 
3s gestellten Ausfuhrungsbeispiels sind folgende 


Abmessungen zugrunde gelegt: 



Schneidwalzenumf angsbreite 1 

45 

mm 

Summe der Breiten der nicht genute- 



ten Teile 11 und 12 

15 

mm 

40 Schneidnutengruppenbreite 10 

30 

mm 

Nutenteilung 2 

5 

mm 

Anzahl der Schneidnuten 

7 


Zwischenringbreite 13 

35 

mm 

Austauschr in gumf angsbreite 14 

35 

mm 

4s Es wird hierzu bemerkt, daB unter 

der 


Schneidwakenumfangsbreite 1 und der Aus- 
tauschringumfangsbreite . 14 die Breite -des 



AuBenmantels der auf der Drehachse ange- 
ordneten Schneidwalze bzw. des Austausch- 
ringes zu verstehen ist. Die iiber diese so 
Umfangsbreiten hinausragenden Teile der 
Schneidwalze bzw. des Austauschringes sind 
fur diese Betrachtung ohne Bedeutung und 
dienen lediglich zum Eingriff in die entspre- 
. chenden Ausnehmungen der auf der Dreh- ss 
achse benachbarten Zwischenringe, so daft auf 
diese "VYeise die beiden Halften der geteilten 
Schneidwalze bzw. des Austauschringes durch 
die ungeteilten Zwischenringe gehalten wer- 
den. 6o 

Die Einrichtung zum Schneiden von Ma- 
terialbahnen weist zunachst eine begrenzte 
Anzahl verschiedenart-ige, in einer ihre 
.Rotationsachse enthaltenden Ebene geteilte 
Schneidwalzen mit genuteter Mantelflache 6s 
(Fig. 1 ) von gleicher Breite auf. Die Zahl der 
je eine Schneidkante 3 bis 9 bildenden Ring- 
nuten und die Nutenteilung 2, das heiBt die 
Entfernung von Schnittkante zu Schnittkante 
.und damit auch die die Schnittkanten 3- bis U 70 
umfassenden Schneidnutengruppen 10 sind 
bei den verschiedenen Schneidwalzensorten 
gleich. Die Verschiedenartigkeit der Schneid- 
walzen liegt lediglich in der Anordnung der 
Schneidnutengruppen 10, und zwar in den 75 
Abstanden 11 und 12 der auBem Schneid- 
kanten 3 und 9 vom jeweiligen Schneidwal- 
zenrand. Diese Abstande 10 und 11, deren 
Summe bei alien Walzensorten konstant 
bleibt, andern sich bei dem erwahnten Zah- so 
lenbeispiel in der "Weise, daft sich ein Ab- 
stand urn die Vermin derung von 1 mm des 
andern vermehrt oder umgekehrt, so daft die 
Schneidnutengruppen 10 auf den einzelnen 
Walzenkorpern entsprechend der von Milli- as 
meter zu Millimeter gewiinschten Stufung der 
Schnittbreite um je 1 mm in bezug auf den 
jeweiligen Walzenrand zueinander angeord- 
net sind. Es ergibt sich folgendes Bild: Die 
Schneidwalzenumfangsbreite 1 bleibt mit 90 
45 mm unverandert. Ebenso bleibt die Breite . 
der Schneidnutengruppen 10 mit 30 mm un- 
verandert. Die Abstande 11 und 12, deren 
Summe. ebenf alls mit 15 mm konstant bleibt/ 
sind z. B. fur eine "Walze mit 6 und 9 mm 9s 


2 


4 



angenommen. Fiir eine Verschiebung der 
Schncidnutengruppe einer weiteren Walze um 
1 mm nach rechts ergebeu sich fiir die Ab- 
stande 11 und 12 die Mafte 7 und 8 mm und 

5 bei einer um 1 mm erf olgenden Verschiebung 
nach links die MaBe 5 und 10 mm. 

Demzufolge ist bei der zugrunde gelegten 
Nutenteilung 2 von 5 mm die Sortenzabl der 
verschiedenartigen Schneidwalzen gleich dero. 

io Quotienten aus Schneidnutenteilung 2 und 
Schnittbreitenstufe, also 5:1 = 5 Sorten ver- 
schiedenartige Schneidwalzen. 

Die Breite 13 der ungeteilten, zum An- 
ordnen auf der Drehachse zwischen zwei 

ls Schneidwalzen vorgesehenen Zwischenringe 
(Fig. 2) entspricht der Entfernung zwischen 
der ersten und letzten Schneidkante 3 und 9 
der Schneidwalzen, vermehrt um eine weitere 
Nutenteilung 2, bzw. dem Produkt aus der 

20 Anzahl der Schnittkanten und Nutenteilung, 
also auf das vorliegende Ausfiihrungsbeispiel 
bezogen 30 + 5 = 35 mm bzw. 7 X 5 = 35 mm. 

Um bei einer fiir eine Formatumstellung 
evtl. erforderlich werdenden Verringerung 

is der Schnittstellen die dadurch nicht notwen- 
dige Schneidwalze bzw. Schneidwalzen von 
der Drehachse entfernen zu konnen, sind in 
der Fig. 3 dargestellte, gleich den Schneid- 
walzen geteilte Ausfcauschringe vorgesehen, 

3 o deren Umfangsbreite 14 der " Breite 13 der 
Zwischenringe entspricht, so daft auch fur 
diesen Fall die Bedingung, Materialhahnen 
von Millimeter zu Millimeter einstellbarer 
Breite* zu sehneiden, erfullt werden kann, 

3s womit die Voraussetzung zur Anwendung der 
im folgenden beschriebenen, fiir das angege- 
bene Zahlenbeispiel ausgebildeten Yorrich- 
tung zur Bestimmung der Sorten und Ein- 
stellung der auf der Drehachse 18 befind- 

40 lichen bzw. aufzubringenden Schneidwalzen 
gegeben ist. 

Mit dem Schieber (Fig. 5) kbnnen unter 
Zuhilfenahme der Tabelle (Fig. 4) fiir die 
jeweils gewiinschten Schnittbreiten die erfor- 

4s derlichen Schneidwalzen und zu benutzenden 
Schneidnuten, sowie die Anzahl der Zwischen- 
ringe bestimmt werden. Der Schieber (Fig. 5) 
besteht aus einer Fiihrung 15, die mit einer 



Einteilung c nach der Zahl der vorhandenen 
Schneidwalzensorten und mit einer Eintei- 50 
lung d nach der " Zahl der vorhandenen 
Schneidnuten versehen ist, und einer in der 
Fiihrung 15 gleitendcn Zunge 16, dereh Ein- 
teilung e eine der Zwischenringbreite entspre- 
chende Lange aufweist, und aus einem iiber 55 
beide Teile verschiebbar angeordneten' Lauf er 
17. Die Tabelle (Fig. 4) enthalt eine beliebig. 
zu erweiternde Skala a von Grundzahlen, die 
sich um jeweils eine Zwischenringbreite er- 
hohen, sowie eine Skala 6, die die fiir die 60 
Grundzahlen erforderliche Anzahl der Zwi- 
schenringe angibt. 

Die Handhabung des Schiebers geschieht 
auf folgende Weise: Der Lauf er 17 des Schie- . 
bers wird mit seinem Lauf erstrich auf eine 6S 
beliebig zu wahlende Ausgangsschneidwalze 
und Sehneidnute auf der Fiihrung 15 einge- 
stellt. Von der zu schneidenden Formatbreite 
wird die nachst daronterliegende Grundzahl 
a der Tabelle (Fig. 4) abgezogen und die sich 70 
ergebende Differenz auf der Einteilung e der 
Zunge 16 abgelesen und dieser Wert auf der 
Zunge auf den Lauferstrich eingestellt. Der 
rechte oder linke Pfeil der Zunge 16 zeigt 
danrt axd den Eintragungen c und d der 7S 
Fiihrung 15 die nachst folgende Schneidwalze 
und Sehneidnute an. Die Anzahl. der Zwi- 
schenringe wird aus der Skala & der Tabelle 
(Fig. 4) entnommen, und zwar entspricht 
sie der Zahl, die unter der von der zu schnei- 80 ' 
denden Formatzahl in Abzug gebrachten 
Grundzahl der Tabelle stent, wobei zu beach- 
ten ist, dali, wenn der linke Pfeil der Zunge 
16 anzeigt, die Zwischenringzahl um 1 ver- 
mehrt werden muft. Der Grund. fiir dieses es 
Erfordernis wird an Hand des folgenden 
Grenzfalles erklart : • Wird beispielsweise auf 
Sehneidnute 7 der Schneidwalzensorte 5 als 
Ausgangswalze geschnitten und die aus der 
Grundzahl a der' Tabelle (Fig. 4) und der 9 o 
zu schneidenden Formatbreite sich ergebende 
Differenz betragt 1, so zeigt der linke Pfeil 
der Zunge 16 die Sehneidnute 1 der Schneid- 
walzensorte 1 an, das heifit also, dafi die 
Schnittstelle von der letzten Sehneidnute der 9s 
vorigen Schneidwalze auf die erste . Schneid- 


3: 



mite der folgenden Schneidwalze hiniiber- 
wechselt. Bei diesem Hiniiberwechseln bleibt, 
da die Einteilung e auf der Zunge 16 einer 
Zwischenringbreite entspricht, erne Zwisehen- 
s ringbreite unberiicksichtigt, so daB beim An- 
zeigen des linken Pfeils eine Zwischenring- 
breite hinzugefiigt werden rnuS. 

Zur eingebenden Erlauterung der Hand- 
habung des Scbiebers und der Tabelle ist im 

10 folgenden em. Beispiel fur die vollstandige 
Bestuckung einer Drehachse zur Bildung der 
Schneidvorrichtung in Fig. 6- gegeben. Die 
Figur zeigt die Schneidpartie einer Rollen- 
scbneidemascbine in schematischer Darstel- 

is lung. Die zum Eingriff in die Gregenschneiden 
bildenden Nut en der Schneidwalzen bestimm- 
ten Kreismesser 19 sind in den Haltern 20 
gelagert, die ibrerseits auf der Fiinrungs- 
schiene 21 langs der Drebacbse verscbiebbar 

20 und entsprechend den gewiinsch'ten Format- 
breiten feststellbar sind. Die Drebacbse 18 
tragt die einzelnen Schneidwalzen und Zwi- 
scbenringe bzw. Austauschringe, die nacb er- 
folgter Einstellung durcb auf beiden Enden 

2s der Drebacbse wirkende, einen axialen Druck 
auf die Schneidwalzen ausiibende Spannmut- 
tern 22 festgebalten werden. Auf der Wickel- 
trommel 23 befinden sich die bereits geschnit- 
tenen, aufgewickelten Papierbabnen 24. . 

30 Es wird angenommen, dafi eine 650 mm 
breite Papierbabn in einzelne Streifen von 
/ = 249, g = 158 und h = 203 mtn Breite 
gescbnitten und wieder auf gerollt werden soil, 
wobei der verbleibende Rest von 40 mm als 

3s Randbeschnitt abfallt. Die Bestuckung der 
Drebachse erfolgt grunds'atzlich von links 
nacb r edits, und zwar kann beliebig mit jeder 
der fiinf vorhandenen Scbneidwalzen und 
jeder Scbneidnute begonnen werden. 

40 Zuerst ist mit der Bestuckung fur den 
Streifen von 249 mm Breite zu beginnen. 

Es wird als erste Schneidwalze eine 
Schneidwalze der Sorte 2 und der en Nute 3 
gewablt, die dann in Zusammenarbeit mit dem 
4s entsprechend en Kreismesser fur den Rand- 
beschnitt dient. Dementsprechend wird auf 
dem Schieber der Stricb des Laufers 17 auf 



die Schneidnute 3 der Schneidwalze 2 einge- 
stellt (vgl. Fig. 5). Die zu schneidende Strel- 
fenbreite betragt 249 mm. Es wird nun auf 50 
der Tabelle (Fig. 4) die niichst kleinere 
G-rundzahl der Skala a abgelesen und von der 
Streifenbreite abgezogen (249—220=29). Die 
Differenz betragt 29. Diese Zahl 29 wird auf 
der Zunge 16 abgelesen und imter den Stricb s s 
des Laufers 17 gebracht. Der linke Pfeil der 
Zunge 16 zeigt nun auf der Fuhrung 15 des 
Schieber s als nachste auf die Drehachse 18 zu 
bringende die Schneidwalze Sorte 1 und 
Schneidnute 2 an (Fig.- 5). Der zwischen der 60 
ersten und zweiten Schneidwalze befindliche 
Zwischenraum wird durch Zwischenringe aus- 
gefiillt, deren Anzahl aus der Skala 5 der 
Tabelle (Fig. 4) zu ersehen ist. und zwar ent- 
spricht sie der Zahl, die unter der zuvor aus 65 
der Tabelle abgelesenen Zahl steht. Die An- 
zahl der Zwischenringe ist mit 5 angegeben 
und wird um 1 vermehrt, da der linke Pfeil 
der Zunge anzeigt, also 5 + 1 = 6 Zwischen- 
ringe. n 

Die nachste zu schneidende Streifenbreite 
betragt 158 mm. Der Strich des Laufers 17 
wird nun auf die oben ermittelte Schneidnute 
2 der Schneidwalzensorte 1 eingestellt. Von 
der zu schneidenden Streifenbreite wird die 7s 
nachst kleinere G-rundzahl (150) der Skala a 
der Tabelle (Fig. 4) abgezogen (158— 150=8). 
Die Differenz betragt 8. Die Zahl 8 der Zunge 
16 wird unter den Lauferstrich gebracht, und 
der rechte Pfeil der Zunge 16 zeigt nun als so 
nachste auf die Drehachse 18 zu bringende 
die Schneidwalze Sorte 4 und deren Schneid- 
nute 3 an. Die Anzahl der Zwischenringe 
steht unter der zuvor aus der Tabelle ent- 
nommenen Grundzahl 150, also drei Zwi as 
schenringe. 

Die nachste zu schneidende Streifenbreite 
betragt 203 mm. Der Strich des Laufers 17 
wird nun auf die zuletzt ermittelte Schneid- 
nute 3 der Schneidwalzensorte 4 eingestellt. 
Yon der zu schneidenden Streifenbreite wird 
die nachst kleinere Grundzahl 185 der Tabelle 
abgezogen (203—185=18). Die Differenz be- 
tragt 18. Die Zahl 18 der Zunge 16 wird 
unter den Strich des Laufers 17 gebracht, und 95 


4 
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der rechte Pfeil zeigt nun die letzte Schneid- 
walze an, und zwar die Schneidnute 7 der 
Schneidwalze Sorte 2. 

Es konnten jede beliebige andere Nuten- 
s zahl, Nutenteilung und Schnittbreitenstuf xmg, 
sowie daraus sich ergebende Abmessungeu 
der Schneidwalzen, Zwischenringe und Aus- 
tauschringe vorgesehen sein, wobei die Maft- 
einheit z. B. auch ein Zoll oder dergleichen 
io sein kann. 

PATENTANSPRUCH : 
Einrichtung zum Schneiden von Material- 
bahnen, mit zur Bildung einer Schneidvor- 
richtung auf einer Drehachse anbringbaren 

is Schneidorganen, mit der innerhalb des durch 
die Abmessungen der Einrichtung best-immten 
Arbeitsbereiehes liegende, in gleichbleibenden 
Stufen einstellbare Bahnbreiten geschnitten 
werden konnen, dadureh gekennzeichnet, daft 

20 mehrere Sorten in einer ihre Umlaufaehse 
enthaltenden Ebene geteilte Schneidwalzen 
vorgesehen sind, die.je mit einer Mehrzahl 
je eine Schneide (3 bis 9) bildenden Ring- 
nuten ausgestattet sind und die gleiche Breite 

25 und die gleiche Nutenteilung '(2) aufweisen, 
wobei auf der Umfangsbre'ite (1) der ver- 
schiedenen Schneidwalzensorten die aus der 
Mehrzahl der Schneidnuten gebildeten glei- 
chen Schneidnutengruppen (10) entsprechend 

30 der einstellbaren Stufung der Schnittbreite 
auf den Walzenkorpern in bezug auf den Ab- 



stand vom Schneidwalzenrand versetzt zuein- 
ander angeordnet sind, so daft die Sortenzahi 
der verschiedenartigen Schneidwalzen gleich 
dem Quotienten aus Schneidnutenteiiung (2> 3s 
und Schnittbreitenstufe ist. 

UNTERANSPRttCHE: 

1. Einrichtung zuin Schneiden von Mate- 
rialbahnen nach Patentanspruch, dadureh ge- 
kennzeichnet, daft die Einzelbreite (13) von « 
zum Anordnen zwischen je zwei Schneid- 
walzen vorgesehenen Zwischenringen gleich 
der Entfernung der ersten und letzten 
Schneidkante (3 nnd .9) der Schneidwalzen, 
vermehrt urn eine weitere Nutenteilung (2) 45 
ist. 

2. Einrichtung zum Schneiden von Mate- 
rialbahnen nach Patentanspruch und Unter- 
anspruch 1, gekennzeichnet durch eine Vor- 
richtung zur Bestimmung der fur die jewei- so 
lige Schnittbreite erforderlichen Sorten 
Schneidwalzen und der Einstellung der 
Schneidwalzen auf der Drehachse, die einen 
Schieber mit relativ zueinander verschieb- 
baren Teilen (15 und 16) aufweist, von denen ss 
der eine (15) mit einer Einteilnng (c und d) 
versehen ist, die der Zahl der vorhandenen 
Schneidwalzensorten und Schneidnuten der 
einzelnen. \Yalzen entspricht, wahrend der 
andere Teil (16) mit einer Einteilung (e) eo 
versehen ist, deren Lange der Zwischenring- 
breite entspricht. 


Jagenberg-Werke Akt-Ges. 

Vertreter: E. Blum & Co., Zurich. 
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